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The prodn. of strips of covering material (I) comprises (i) mixing 
pulverised waste rubber and/or granulated new or old rubber with a 
solvent-free one-component polyurethane (PU) binder (II), (ii) adding 
minerals such as quartz, sand or chips, stone chips, and/or granulated, 
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polyamide, polyethylene (PE) foam flakes, agglomerates, cork, wood or 
similar prim, or recycled sec. plastics, transferring the mixt. to a 
continuous belt (1), compacting it and hardening it by heating. 
Also claimed is an appts. for this process. 

USE - Used as floor or wall covering in homes, industrial and 
office buildings, sports centres etc. by laying strips of (I) directly 
on a compacted surface (sand, chips, concrete, etc) or on a bonded 
foundation (asphalt, cement flooring, wood etc), and bonding them 
together with a material previously applied to the underside of the 
covering (5) i.e. adhesive and/or textile strips (9) and/or velcro 
(RTM) (9b) and/or magnetic strips (9a) . The strips of (5) may be laid 
loosely and bonded permanently or reversibly to one another and/or the 
base. Magnetic strips are used in combination with a metal sheet or a 
foil made of ferritic material (31) laid on the foundation. Heating 
fibres (14), esp. carbon fibres may also be embedded in (5) for room 
heating purposes and also to keep the material flexible. After laying, 
granulated EPDM with a particle size of 0.02-5 mm may be spread on the 
structured surface of (I) at the rate of 0.2-2.0 kg/m2 . 

ADVANTAGE - Provides a cost-effective process for the continuous 
prodn. of an elastic floor or wall covering material with a structured 
surface, with a relatively short prodn. time and low costs for 
equipment and labour. The material itself can be laid rapidly and 
inexpensively on various bases. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft Verlahren zum Herstellen 
eines bahnenfOrmigen Belagwerkstoffes aus einer ver- 
dichteten Mischung aus Gummiteilen, insbesondere 
Gummiabfallen, unter Benuizung eines urrdaufenden 
endlosen Transportbandes, auf welches die Schicht aus 
einer bereits anreagierten Mischung aus zerWeinerten 
Gummiabfallen und/oder Gummigranulat aus Neu- oder 
Altgummi mit einem losungsmrtteltreien PU-Bindemitlel 
aufgebracht wird, gemaB dem Oberbegriff der AnsprO- 
che 1 und 2. 

Die Erfindung betrifft ferner Vorrichtungen zum Her- 
stellen eines bahnenformigen Belagwerkstoffes in ein- 
oder mehrtagiger AusfOhrung. 

Ein Verfahren und eine Vbmchtung dieser Art ist 
beispielsweise aus der EP-A-0 135 595 bekannt 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde. dieses 
aus der EP-A-0 135 595 bekannte Herstellverfahren 
dahingehend zu verbessern, dass Belage Qber de 
bekannten Standards hinaus fur sehr verschiedenartige 
Verwendungszwecke und somit mit den verschiedenar- 
tigsten Eigenschaften und Ausgestaltungen nach dem 
weiter entwickelten Basisverfahren und daher auch auf 
einer ebenfalls vervollhommneten Transportband-Vor- 
richtung erzeugt werden konnen, und dass diese 
Belage ferner in ihren praktischen Anwendungs- und 
Verlege-Handhabung optimierbar werden. 

Bekannt ist die ein- und mehrlagige Herstellung von 
kunststoffgebundenen Gummi-Bodenbelagen fOr 
Wohn-, BOro- und Industrieraume wie auch fur Sport- 
haOen und Sportf elder als Bahnen oder Platten mit glat- 
ten Oberflachen. FOr Sportstatten, z.B. Laufbahnen fOr 
Letehtathleten oder Flachen fur alie Arten von Ballspie- 
len werden aber Belage mit unterschiedlicher Oberfla- 
chenstruktur benOtigt urn sportfunktionellen und 
sicherhertetechnischen Anforderungen zu genOgen. 
Daher werden verlegte Belage mit nachtraglichen 
Beschichtungen mit oder ohne Granulateinstreuung 
versehen, was hohen zusatzlichen Kostenaufwand 
erfordert und bei im Freien verlegten Beiagen witte- 
rungsabhangig ist. Belage dieser Art vor allem fOr 
Sportstatten. lassen in der Regel punkt- und Weinfla- 
chenelastische Eigenschaften vermissen, insbesond- 
ere bei Feuchtigkeit bzw. Nasse und im kalten oder 
gefrorenen Zustand. 

Nach der bekannten Lehre der EP-A-0 1 35 595 und 
der DE-A-1 658 448 soil eine hone Elastizitat dadurch 
erreicht werden, dass die aus GummHeilchen oder 
Gummiabfallen und einem Bindemittel unter Druckan- 
wendung und Warmebeaufschlagung hergestellten 
Belage verdichtet unter leichter Vorspannung lose auf 
eine Tragschicht aufgelegt werden. Die Nachtefle hin- 
sicrrtlich der Oberfiachengestaltung und des Mangels 
an Weinfiachenelastischen Eigenschaften werden 
jedoch nicht behoben. 

Ferner werden Bindemittelmengen von 8 bis 1 0 % 
(EP 0 135 595. Serte 4) und 5:1 bis 12:1 = 8.33 bis 20 % 



(DE-A-1 6 58 448 Patentanspruch 1) verwendet Die 
entsprechend c5esen Vbrgaben hergestellten Belage 
mOssen wegen einerseits ihrer geringen Bindemittelge- 
hatte und andererseits der Zuschiage als hohlraumreich 
5 gelten. Dadurch werden die jeweils gestellten Anforde- 
rungen. namlich Sporiboden-Belage einerseits und ela- 
stische Belage fOr Industrie, dem Isolations-. Antidrohn- 
und Strassenberetch andererseits unter BerOcksichti- 
gung der obengenannten Nachtefle wenigstens teil- 
T o weise erfOllt Durch die hohlraumreiche Strukiur wird 
eine hone Elastifizierung der Belage und damit deren 
Haupteigenschaft erreicht Durch eine Erhohung des 
Bindemittelanteils wesentlich Ober 20% waren die 
Beldge mit cfieser Zusammensetzung jedoch nicht ela- 
ts stisch genug, sondern zu starr und zu brOchig, so dass 
sie nicht fOr diese Zwecke eingesetzt werden kOnntea 
Weitere den Anwendungsbereich einschrankende 
Eigenschaften von bekannten Beiagen dieser Art sind 
die Aufnahme grosserer Wassermengen (Schwamm- 
20 wirkung) sowie die Anfalligkeit gegen Chemikalien. wel- 
che wegen deren Porositat in diese eindringen und 
beschadigen WJnnen. Auch lassen sich bestimmte 
Gebrauchseigenschaften wie Gleitretoungswert oder 
RollstuhHestigkeit fOr die Anwendungsbereiche Woh- 
25 nen, Gewerbe. BOro. Flughafen, Bahnhofe, Hotels. Ver- 
anstaltungshallen. Turn- und Sportsale etc. mit 
definierten Qualitatsmerkmalen nur sehr eingeschrankt 
erreichen. Dassetoe gilt auch fur die optischen Ausge- 
staltungs- und Designmdglichkeiten, z.B. Mehrfarben- 
30 druck in Korhbination mit bestimmten 
Oberfiachenstrukturen. 

Auch konnen die Herstellverfahren gemass den 
genannten Veroffentiichungen EP-A-0 135 595 und DE- 
A-1 6 58 448 und die damit erzeugten Belage aus ande- 
35 ren GrOnden den gestellten Anforderungen nicht mehr 
entsprechen. Wegen der bei der Bandanlage produkti- 
onstechnisch nicht unterschreitbaren Mindestdicke von 
8 bis 10 mm sind Aushartezeiten von 8 bis 10 Minuten 
notwendig. so dass sich maximale Bandgeschwindig- 
40 keiten von 1.5 m/min ergeben. Diese erscheinen fur 
eine moderne Grossproduktion wegen der geringen 
Jahresleistung von 320.000 m 2 einer Bandanlage nicht 
ausreichend. 

Auch erscheinen die in der DE-A-1 6 58 448 offerv 
45 barten Verfahren und Erzeugnisse in jeder Hinsicht 
unzureichend, urn den genannten Erfordernissen zu 
entsprechen. Nach dem dort beschriebenen Beispiel 1 
werden fur das Aufbringen auf ein Rohplanum drei 
Stunden Zeit benOtigt und dann urn 20% mittels einer 
50 Walze vercfichtet DOnnere Belage (3 mm) konnen nur 
in einem besonderen Walzvorgang hergestellt werden. 

. Obertragen auf eine Bandanlage gemass EP-A-0 
135 595 ergeben sich bei diesem zahen Mischgut Ver- 
arbertungsprobleme. da es erfahrungsgemass zu 
55 Ungjeichmassigkerten bis zum Abriss kommt und aus- 
reichende BarxJgeschwincfigkerten nicht mogfich sind. 

Auf Grund der vorstehend beschriebenen Erkennt- 
nisse Qber die mit den bekannten Verfahren herstellba- 
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ren Erzeugnisse hat das eifindungsgemasse Verfahren 
noch zusatdichen Anforderungen zu genOgen. 

Die sich ergebende spezielle Aufgabe der Erfin- 
dung besteht darin, in einem torrtinuierlichen Ferti- 
gungsprozess einen PVC-freien Boden- Oder 
Wandungsbelag herzustellen. dessen mogfiche struktu- 
rierte Oberflache bei der Herstellung des Beiags 
erzeugt werden kann. Der Belag soli we'rtestgehend 
unabhangig von den Aussentemperaturen punkt- und 
Weinflachenelastische Komponenten aufweisen sowie 
in einer kOrzeren Produktionszeit kostengOnstiger her- 
stelfoar sein. Es sollen insbesondere Aufwendungen for 
Material und Lohn sowie Koslen fOr die zur Herstellung 
erforderliche Vorrichtung vermindert werden. Die 
Anbringung des Beiags auf gebundene oder ungebun- 
dene Unterbauten soil mit verhaltnismassig geringem 
Aufwand in einem kurzen Zeitraum moglich sein. 

Diese Aufgabe wind nach der Erfindung durch ein 
Verfahren gema8 Anspruch 1 und 2 und durch eine Vbr- 
richtung gemaB Anspruch 1 7 und 1 8 gelost 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind 
Gegenstand der abhangigen AnsprOche. 

Bei dieser Verfahrensgestaltung ist zu berucksichti- 
gen, dass entsprechend der Aufgabe bahnenartige 
Belage in vieKaltigen AusfOhrungsarten und for sehr 
unterschiedliche Verwendungszwecke hergestelrt wer- 
den sollen. Daher ist es je nach dem Verwendungs- 
zweck selbstverstandlich, dass die zusatzlichen 
Btndemittel in unterschiedlicher Kbmposffion und Aus- 
wahl beigemischt werden mussen. 

Durch den Einsatz von fliessfahiger PU-Beimi- 
schungsmasse wird der erzeugte Belag praktisch hohl- 
raumfrei kompakt und zeigt eine porenfreie 
geschlpssene Oberflache. Dadurch wird eine unkontrol- 
lierte Feucrttigkeitsaufnahme fast vOllig verhindert Die 
glatte porenfreie Oberflache schOtzt den Belag auch vor 
dem Eindringen von Feuchtigkeit und Chemikalien. Das 
Belagmaterial ist je nach der erzeugten Dicke trotzdem 
bei geringer Elastizitat plastisch verformbar und daher 
zur Oberflachen-AbdeckungflexibeJ an die Formgestal- 
tung des jeweiligen Untergrundes anpassbar. Der 
jeweils gewunschte Hartegrad ist durch entsprechende 
Einstellung der Beschichtungsmasse und Kbmposition 
der Zuschlage in weiten Grenzen veranderiich. Daher 
konnen auch die gewunschten technotogischen Werte 
wie Gleitreibungswert, RollstuhKestigkeit u.a.m. je nach 
Einsatzart des Beiags verwirtdicht werden. 

Das kontinuierliche Hersteflverfahren fOhrt zu korrv 
pakten, flOssigkertsundurchlassigen und daher hoch- 
wertigen Belagen; es erfordert einen geringen 
apparativem Aufwand. ermoglicht einem grossen Aus- 
stoss und ist neu und fortschrittlich- 

Eine abgewandelte Losung der Aufgabe sieht vor, 
dass der auf das umlaufende endlose Transportband 
aufgebrachten Schicht als wichtiger zusatzlicher 
Mischungs-Bestandteil auch Polyurethan als Beimi- 
schungsmasse mittels einer Auftragstation und als wei- 
teres Bindemittel Latex sowie mineralische Stoffe wie 



Quarzsand. Quarzkies. Splitte u. dgl. beigegeben wer- 
den. Latex ate zugemischtes weiteres Bindemittei fOhrt 
zu vorteilhaften Etgenschaften des Beiags fur 
bestimmte Anwendungsbereiche vor all em in Innenrau- 
5 men; diese Belage werden je nach den Zugabemengen 
von Latex weicher, nachgiebiger und angenehmer im 
LaufgefQhl; sie vermindern das Trittschallgerausch. Vor- 
teilhaft ist auch. dass Latex wesentlich - bis zu 50% - 
kostengOnstiger gegenOber PU-Beschichtungsmasse 
i0 und gut verarbe'rtbar ist, was erh^liche Herstellvorteile 
erbringt 

Auch dieser Mischung konnen Granulate. Agglo- 
merate. Fasern. Flocken oder Mehl aus Polyurethan. 
Polyvinylchlorid, Potypropylen, Polyamid. Polyethylen 
is aus Primar-oder recyceiten Sekundarstoffen oder aus 
Kbrk oder Holz zugegeben werden. 

Das Verdichten der Mischung kann durch verscWe- 
dene Druckeinwirkungen erfolgen oder unter Vibrator- 
wirkung. Dabei ist von Bedeutung. weicher 
20 Verdichtungsgrad in welchem Zeitraum erreicht werden 
soil. Es konnen auch andere bekannte Vorrichtungen 
hierzu benutzt werden, vorzugsweise Druckwalzen, 
Druckstempel. Band- oder Doppelbandpressen: neu fOr 
diesen Anwendungszweck sind horizontal und quer zur 
2$ Bandbewegung oszillierend bewegliche Verdichtungs- 
bohlen. 

Die Anordnung. Auswahl und Aufeinanderfolge der 
Behandlung in diesen Einrichtungen in ihrer Gesamt- 
heit und technologischer Konzeption und Auswahl. 
so ermoglichen sehr unterschiedliche Erzeugnisse. Damit 
sind verschiedene Einwirkungen auf das Schichtge- 
misch moglich. und es kann die Verdichtungs- und vor 
allem cfie Aushartephase auf nur noch zwischen 2 und 
3 Minuten verkOrzt werden. Je nach Lange des 
as Transportbandes konnen relativ hohe Bandgeschwin- 
digkeiten zwischen 7 und 15 m/min bei dOnneren Ein- 
schicht-Belagen zwischen 1 und 3 mm erreicht werden. 
Somrt ist eine Erhohung der Produktivitat des erf in- 
dungsgemassen Verfahrens und der Band-Anlage 
40 gegenOber bekannten Herstellverfahren auf Grund 
erhohter Ausstossmengen urn den Faktor 5 bis 10 mog- 
lich. 

Nach dem erfindungsgemassen Verfahren konnen 
vor allem dOnne Boden- und Wandbeschichtungsbe- 
45 lage in hochbeanspruchbarer Qualitat fOr Wohn- und 
BOrobereiche, in Industrie- und Hallenbauten fOr Aus- 
sen- und Irmenraurnbeschichtungen in technisch und 
wirtschaWich sparsamer und gOnstiger Weise erzeugt 
werden. Sie konnen anstelle teurer Kbrk- oder Kau- 
50 tschuck-Belage eingesetzt werden. Vor allem konnen 
vorteilhaft PVOBelage ersetzt werden. welche aus 
UmwettschutzgrOnden und wegen ihrer Gefahriichkeit 
im Brandfall vermieden werden sollen. 

Die obengenannten Beimtschungen konnen variiert 
55 und es konnen die gewOnschten Eigenschaften 6& 
Belage hinschtlich ihrer Dichte. Oberflachenbeschaf- 
fenhert, Harte, Zahigkert Oder Rextoilitat beeirtflusst 
werden. Es kOnnen Belage mit glatten oder profflierten 
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Oberf tachen erzeugt werden, durch Einprftgen struktu- 
rierter Oberflachen trot Profittiefen von etwa 0.4 bis 50 
mm. Die Strukturbildung der Ober- und/oder Urrterseite 
des Belagwerkstoffes kann wahrend des Verdichtens 
Oder danach mitteis prof ilierter Druckwalzen, prof flierter 
Transport- und Pragebander und/oder prof ilierten Band- 
oder Doppelbandpressen ein- Oder beidseitig erfotgen, 
so dass, angepasst an die technologisch bedmgten 
Durchlaufzeiten des Betagwerkstoffes, dieser bere'rts 
wahrend seiner Verarbeitung mit einer strukturierten 
Oberflache versehen werden kann. Eine weitere Ratio- 
nansierung des Verfahrens wind erreicht, indem ein- und 
. mehriagige Beiagwerkstoffe mrt beidseitig glatter oder 
strukturierter Oberf (ache nach dem Strukturiervorgang 
mitteis einer SpaHanlage gespalten werden, so dass 
sich der Produktionsausstoss um 100% erhOht 

Eine Ausgestaltung des Verfahrens besteht darin, 
dass die Mischung vor Oder nach dem Ausharten mit 
Beschichtungs- oder Versiegelungsmassen mit glatter 
Oberf lache oder einer durch Enstreugranulate erzeug- 
ten strukturierten Oberf lache versehen wind. 

Bei hohen Anforderungen an cfie Elastizitat des 
Belagwerkstoffes wind man den Anteil an Gummimate- 
rialien grosser wahlen, bei hoheren Anforderungen an 
die Steff igkeit des Werkstoffes wind ein grosserer Anteil 
festerer, mineralischer Materialien mit PU-Beschich- 
tungsmasse als Bindemittel gewdhlt Die untere Belag- 
schicht kann in ihrer Wirkung die Eigenschaften eines 
gebundenen Unterbaues bet gleichze'rtiger Nutzung der 
in der unteren Belaglage befindlichen Elastizitat fOr das 
gesamte Belagsystem ersetzen. Dabei kann die Dicke 
wenigstens einer Schicht des Belagwerkstoffes 2 bis 
100 mm, die Dicke von weiteren Schichten je 0,5 bis 30 
mm betragen. Die Herstellung sehr dQnner Belage 
weist auch auf andere VerwendungsmOgiichkeiten hin, 
z. B. als Belag im Wohn- und Industriebodenbereich, 
besonders in Verbindung mit einer Faserheizung, und 
ist ausserdem kostengOnstig. 

Die Mischung kann for einlagige Belage entspre- 
chend folgende Anteile aufweisen: Anteil Bindemittel 2 
bis 30 Gewichtsprozent, Anteil Gummigranulat und Bei- 
mischung en 70 bis 98 Gewichtsprozent (enthattend 
auch PU-Beimischungsmasse); werdiese Anteile 
jeweits geringer gehalten, sind noch andere Anteile von 
Zuschtagstoffen moglicK 

Nach einem weiteren Vorschlag konnen die 
Mischungsanteile bei mehrlagigen Belagen je weiterer 
Schicht einen PU-Beschichtungsanteil von wenigstens 
20 Gewichtsprozent einen Gummigranutatanteil von 20 
bis 60 Gewichtsprozent und andere Anteile von 20 bis 
60 Gewichtsprozentarrteil aufweisen. Ferner ist es auch 
mOglich, dass dem PU-Bindemittef 0,5 bis 50 Gewichts- 
prozent Anteile Wasser zugesetzt werden, um damit 
kurzere Abbindezeiten zu erzielen und die Herstellge- 
schwindigkeit zu erhOhen. 

Zur Herstellung von mehrlagigen Belagen mit 
hoheren elastischen Eigenschaften sind je weiterer 
Schicht die Mischungsanteile tolgendermassen aufge- 



gfiedert Anteil Bindemittel 2 bis 30%, Anteil Gummigra- 
nulat 70 bis 98%, andere Anteile 70 bis 98%. 

Nach einer vortetlhaften Ausgestaltung kann zur 
verbesserten Dimensionsstabilitat zwischen die Schich- 
5 ten mehrtagiger Belage jeweils ein textiles Gitterge- 
webe eingebracht werden. 

Werterhin kann nach einer anderen MOglichkeH vor- 
gesehen werden. dass vor Aufbringen der ersten 
Schicht der Mischung auf das Transportband ein textiles 
w Gitter- oder Tragergewebe und/oder Magnetstreifen 
und/oder textile Klettverschlusssysteme und/oder 
Faserheizungen, insbesondere Carbonfaserheizungen, 
aufgebracht und mit der darauf aufgebrachten ersten 
Schicht gebunden und fbdert werden. Mit deser Mass- 
is nahme werden bereits wahrend der Herstellung des 
Betagwerkstoffes gute Vbraussetzungen fOr dessen 
spatere Verlegung und Anwendung geschaffea Auch 
kflnnen die genannten Hatte-, Trager- und Heiz materia- 
lien nachtraglich auf die verdichtete, noch nicht ausge- 
20 hartete letzte, noch nicht ausreagierte Schicht der 
Mischung aufgetragen, angedrOckt und gebunden war- 
den. 

Ein zusatzlicher Gegenstand der Erfindung bezieht 
sich auf die Vorrichtung zur Herstellung des Belagwerk- 

25 stoff es nach Patentanspruch 1 7 Patentanspruch 1 8. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der vbrrichtung ist 
darin zu sehen, dass das a us texttlem Material oder 
Metall bestehende Transportband auf seiner Oberf la- 
che eine als Trennschicht wirkende Beschichtung, vor- 

30 zugsweise aus Silikon oder Teflon aufweist und/oder 
dass die Oberf Idche des Transportband es prof iliert aus- 
gebildet ist. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn nach einem wei- 
teren Merkmal das Transportband eine Faserheizung, 
as insbesondere eine Carbonfaserheizung im Band 
und/oder an der Unter- und/oder Oberserte des Bandes 
aufweist 

Ferner kann es bei besonders dQnnen Belagen vor- 
teilhaft sein, wenn nach einem zusatzlichen Merkmal 

40 eine von einer Vorratsrolle abziehbare auf das Trans- 
portband auflegbare glatte oder profilierte Trennfolie 
vorgesehen ist 

Als zweckmassig hat sich erwiesen, wenn den auf 
die erste Schichtauftragung fotgenden Schichtauftra- 

45 gungen zugeordnete Verdichtungseinrichtungen und 
Einrichtungen zur Warmebeaufschlagung der auf das 
Transportband aufgelegten Schichten vorgesehen sind. 
und ferner, wenn die einer Schichtauftragung nachge- 
schaltete Verdichtungseinrichtung als bekannte Band- 

so presse oder Doppelbandpresse ausgelegt und mit 
einem Textil- oder MetaHband versehen ist welches 
eine Trennschicht vorzugsweise aus Silikon, Teflon 6. 
dgl. aufweist. 

In Abwandlung hiervon kann es ferner vorteilhaft 

55 sein. dass die einer Schichtauftragung nachgeschattete 
Vefdichtungsvorrichtung eine Bandpresse oder Doppel- 
bandpresse mit einer einem Textil- oder Metal (band pro- 
taierten Oberfiache ist. oder aber. wenn diese 
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Bandpresse oder Doppelbandpresse eine Vorrichtung 
zur ZufOhrung wenigstens einer glatten oder profilierten 
Trennfolie zur ober- und/oder unterseitigen Auftage auf 
die Belagschicht aufweist. 

Durch den bereits mit Hatlmaterialien vorgefertig- i 
ten Belagwerkstoff werden weitestgehend manuelle 
Webe- und Anpassungsarbeiten auf der Baustetle aus- 
geschaltet. und die Verlegung kann innerhalb kOrzerer 
Zeitraume und in einwandfreier Qualrtat erfolgen. Auch 
kommt es bei Verlegung auf befestigte Unterbauten 
nicht mehr zu einer so hohen Elastizrtatsminderung wie 
bisher. da die durch die erflndungsgemasse Material- 
Mischung erzeugten Weinflachenelastischen Eigen- 
schatten dies verhindern. Besonders vorteilhaft erweist 
sich die demontierbare Verlegung bei Mehrzweckhal- 
len, in denen fOr unterschiedliche Sportarten. wie bei- 
spieteweise Leichtathletik. Vblleyball. Tennis, Handball, 
ebenso verschiedenartige Bodensysteme benttigt wer- 
den. Ein schnelles Auf- und Abbauen des jeweils bena- 
tigten Belags ist bei Anwendung der Erf indung mOglich. 

Um eine bessere Bespielbarkeit von sehr kaftem 
oder gefrorenem Belagwerkstoff zu erreichen, k&nnen 
im Belagwerkstoff eingebrachte Faserheizungen, ins- 
besondere Carbonfaserheizungen, zur Beheizung des- 
selben und seiner raumlichen Umgebung, 
insbesondere auch von Oberbelagen sowie zur Erhal- 
tung der Elastizitat und NuUungsmOglichkerl des Belag- 
werkstoffes vorgesehen sein. Durch die Nutzung der 
eingebauten Faserheizung kOnnen aufwendige Hei- 
zungsapparaturen, einschliesslich deren Wartungs- 
und Heizungskosten, entfalten. 

Eine kontrotlierte GJeitf ahigkeit der Belagoberf tache 
wird erreicht, indem auf die strukturierte Oberseite des 
Belags nach Verlegung ein EPDM-Granulat von einer 
KOrnung zwischen 0,02 bis 5 mm mit einem Gewicht 
von ca. 0.2 bis 2.0 kg/Quadratmeter auf gestreut wird. 

AusfOhrungsbeispiele des erfindungsgemassen 
Verfahrens und der Vorrichtung sowie Anwendung des 
Belagwerkstoff es sind an hand von Zeichnungen nach- 
folgend beschrieben, und zwar zeigen: 

Rg. 1 Schematische Darstellung der gesamten 
Anlage zur Herstellung des erfindungsge- 
massen Belagwerkstoff es mit ausgewahlten 
Vorrichtungen; 

Fig. 2 Anbringung des Belagwerkstoff es mitt els 
Klettverschluss. Querschnittdarstellung; 

Rg. 3 Schnitt A-A durch Rg. 2; 

Rg.4 Anbringung des Belagwerkstoff es mittels 
Magnetstreifen, QuerschnrRdarstellung; 

Rg. 5 Schnitt B-B durch Rg. 4. 

Rg. 1 zeigt eine Anlage zur Herstellung des erfin- 
dungsgemassen Belagwerkstoff es mit ausgewahlten 



Vorrichtungen, tie dem Transportband 1 zugeordnet 
sind. Auf das Transportband 1 kann vor Beginn der Fer- 
tigung von einer Rolle eine Trennschicht 13 aus Silikon 
oder Teflon aufgebracht werden, um ein HaftenWeiben 
5 der aufzubringenden Mischung auf dem Transportband 
1 zu vermeiden. Anschliessend kOnnen wahlweise tex- 
tile Grttergewebe 9, Magnetstreifen 9a. KlettverschlOsse 
% und/oder Klebstrerfen von we'rteren Rollen auf die 
Bandse'rten und/oder mrttig oder ganzflachig auf das 
10 Transportband 1 aufgebracht werden. Bei Bedarf kann 
danach eine mattenartige Faserheizung 14, insbesond- 
ere eine Carbortfaserheizung, von einer weiteren Rolle 
abgewickelt und auf das Transportband 1 aufgelegt wer- 
den. In dem kontinuierlichen Mischer 10 werden die ein- 
is gegebenen Material ien mitetnander vermischt und 
anschliessend auf das Transportband 1 gegeben. Die 
verdichtete. bereits anreagierte Mischung besteht ins- 
besondere aus Gummiabfallen und/oder Gummigranu- 
tat mit einem PU-Bindemittel, der rrrineralische Stoffe, 
20 wie Quarzsand. QuarzWes. Splitte und/oder auch Gra- 
nulate. Fasern oder MeW aus Polyurethan, Polyvinyl- 
chlorid, Polypropylen, Pdyamid. Polyettiylen, 
Schaumflocken, Agglomerate, Kork, Holz oder gletch- 
wertigen Primar- oder Sekundar-Kunststoffe beige- 
25 mischt werden. Als weiteres Bindemrttel wird je nach 
gewunschter Elastizitat ausser dem PU-Binderrrittel 
eine Mischung aus PU-Beschichtungsmasse beigege- 
ben und ferner kann auch Latex, Silikon, Kautschukbin- 
der, Epoxyd und Polyester zugemischt werden. 
30 Gemass Rg. 1 wird die auf das Transportband 1 
aufgebrachte erste Schicht 7 der Mischung wird nun 
durch die in Rg. 1 dargestelHen horizontal quer zur 
Bandbewegung oszillierend beweglichen Verdichtungs- 
bohlen 4 verdichtet Zur Herstellung eines einlagigen 
35 Belagwerkstoff es 5 wird auf die einschichtge Mischung 
nun aus der Auftragsstation 11 Beschichtungsmasse 
auf gegeben. Solrte die Unterseite des Belagwerkstoff es 
5 zu Beginn des Verfahrens noch nicht mit Faserhei- 
zung 14 und/oder Haftmaterialien versehen sein, so 
40 kOnnen diese Elemente noch auf c5e Oberseite des 
noch nicht ausgeharteten Belagwerkstoffes 5 derart 
aufgetragen werden, dass c5e Haftmaterialien den 
Abschluss bilden. Ober die Oberseite des Belagwerk- 
stoffes 5 erfolgt spater die Befestigung der einzelnen 
45 Belagbahnen. Anschliessend erfolgt eine Verdichtung 
des Materials durch Druckwalzen 2 mft folgend er Erhar- 
tung mittels Heizkanal 12. Son ein mehriagiger Belag 
hergesteitt werden, so kann nun der Auftrag einer weite- 
ren Schicht 8 aus dem kontinuierlichen Mischer 10a auf 
so das Transportband 1 erfolgen mit anschBessender Ver- 
dichtung durch die Verdichtungsbohlen 4a und die 
Druckwalzen 2a sowie Erhartung mittels Heizkanal 12a 
Aus der Auftragsstation 11a kann anschliessend eine 
glatte oder eine mit Granulaten versehene Beschich- 
55 tungsmasse zur Herstellung strukturierter Oberf lachen 
auf den Belagwerkstoff 5 aufgegeben werden, die mit- 
tels Bandpresse wiederum verdichtet und im Heizkanal 
12b erhartet wird. Der fertige Belagwerkstoff 5 wird auf 
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berertstehende Rollen gewickelt. Soflte er beidseitig 
strukturiert hergesteilt sein, wird er durch die Spaltein- 
richtung 6 mrttig gespalten. um so den doppetten Pro- 
duktionsausstoss zu erhalten. 

Die dem Transportband 1 zugehOrigen Einrichtun- 5 
gen zur Bearbettung des Belagwerkstoffes 5 konnen 
sehr variabel errtsprechend der geforderlen Verwen- 
dung des Belags eingesetzt werden. Die Verdichtungs- 
einrichtungen konnen abwechselnd Oder gleichzeitig 
einsetzbar am Transportband 1 vorgesehen sein. Wei- 10 
terhin konnen die nach vollendeter Mischungsauftra- 
gung eingesetzten Verdichtungseinrichtungen 
profilierte Oberfiachen aufwetsen zum EinprSgen von 
ProfBen mit Tiefen von ca 0,4 bis 50 mm in den Belag- 
werksloff 5. Auch kann durch profilierte Transport- und 75 
Pragebander eine Strukturierung wahrend der Ferti- 
gung herstellt werden, wobei diese Bander bei der Her- 
stellung mehrtagiger Belagwerkstoffe 5 sich auch 
beidseitig der aufgetragenen Mischung befinden kon- 
nen, wonach eine anschliessende Spattung des fertigen 20 
Materials vorgenommen wind. Auch kann das Au shor- 
ten der Mischung durch ober- und . unterhalb des 
Transportbandes 1 angebrachte Heizkanaie 12, 12a, 
12b Oder dgt. Einrichtungen zur Warmeabgabe erfol- 
gea 25 

Einzelne Schichten von mehrlagigen Beldgen kon- 
nen auch nur aus Gummiabfailen und/oder Gummigra- 
nulat aus Neu- Oder AHgummi mit PU- 
Beschichtungsmasse oder nur aus einer PU-Beschich- 
tungsmasse bestehen. Die Dicke einer Schicht kann 2 30 
bis .100 mm betragen, die Dicke weiterer Schichten je 
0,5 bis 30 mm. 

Zur Hersteilung des Belagwerkstoffes 5 dienen cfie 
mit dem Transportband 1 zusammenwirkenden 
beschriebenen Einrichtungen zur Verdichtung, wie 35 
Druckwalzen 2 und 2a, Bandpressen 3, Verdichtungs- 
bohlen 4 und 4a; sowie Einrichtungen zur Aushartung, 
wie Heizkanal 12, 12a und 12b, Heizwalzen u. a. Heiz- 
aggregate, die eine Temperatur bis zu 250 Grad C 
erzeugen und nacheinander oder auch gleichzeitig ein- 46 
setzbar sind. Die Einrichtungen zur Verdichtung sowie 
das Transportband 1 sind nach einer abgewandelten 
Vorrtchtung mit Faserheizelementen versehen, so dass 
sie bererts wahrend des Hersteltungs- und Verdich- 
tungsvorganges das Ausharten mit ubernehmen. Vor- 45 
teilhafterweise kann das Transportband 1 mit einer 
Carbonfaserheizung ausgestattet sein, die sich im Band 
und/oder an seinen Ober- und Unterserten befinden 
kann. 

Die Anwendung des erfindungsgemassen Belag- so 
werkstoffes 5 wird anhand der Fig. 2 bis 5 eriautert. Fig. 
2 zeigt den Schnitt durch einen Belagwerkstoff 5, des- 
sen Beiagbahnen mittels Wettverschluss 9b untereinan- 
der und auf einer Tragschicht 25 befestigt sind. In Fig. 2 
ist Ober der Tragschicht 25 ein Vlies 26 angeordnet, auf 55 
dem die KJettverschiOsse 9b gut haften, welche sich an 
der Unterseite einer mattenartigen Faserheizung 14 
befinden. Die Faserheizung 14, hier eine Carbonfaser- 



heizung, ist test mit der Belag-Urrterschicht 23 verbun- 
den. Auf cfieser befindet sich wiederum die Belag* 
Oberschicht 22 test verbundea wobei beide Schichten 
die Fuge 20 aufweisen. Fig. 2 zeigt den Schnitt A- A von 
urrten direkt auf die Faserheizung 14 mit parallel vertau- 
fenden WettverschlOssen 9b. 

Fig. 4 zeigt den Schnitt B-B durch einen mittels 
Magnetstreifen 9a befestigten Belagwerkstoff 5. Die 
Tragschicht 25 besteht aus Estrich oder Asphalt. Ober 
ihr wurde ein befestigter Unterbau 30 aus Bitumen her- 
gestelrt, der mit ferritischen Platten oder mit einer ferriti- 
schen Folie 31 streifenartig oder ganz bedeckt ist. 
Daruber sind die Magnetstreifen 9a zu erkennen, die 
fest mit der Unterseite der Belagschicht 29 verbunden 
sind. Ober der Belagschicht 29 bef'mdet sich eine 
abschliessende Deckschfcht 28. In Fig. 5 als Schnitt B- 
B Ober den Magnetstreifen 9a ist die ferrittische Folie 31 
mit den auf ihr haftenden parallel und rechtecWg ange- 
ordneten Magnetstreifen 9a zu sehen. Der horizontal 
liegende Magnetstreifen 9a verbindet gleichzeitig mit 
der Unterbauhaftung die ferritische Folie 31 mit der 
angrenzenden Folie 31a. Mit den gezeigten und 
beschriebenen demontierbaren Anwendungsmoglich- 
keiten ist der Belagwerkstoff 5 errtsprechend dem vor- 
gesehenen Verwendungszweck leicht auswechselbar. 

Besonders vorteilhaft erweist sich cfie Einbezie- 
hung einer Carbonfaserheizung in den Belagwerkstoff 
5. da hierdurch Draht- und HeizkOrper jeglicher Art. 
Heizeinrichtungen einschliesslich deren Rohrsystem 
sowie Wartung und Unterhattung errtfallen. Da der 
Belag auch mit errthahender Carbonfaserheizung eine 
geringe Dicke aufweist, eignet er sich besonders auch 
for die Renovierung und Sanierurig von bestehenden 
Gebauden und Anlagen. Dabei kann eine votlfiachige 
Belegung oder nur eine partieHe Ausstattung mit 
beheizbarem Belag vorgesehen werden. 

Auch die Hersteilung sehr dOnner Beiage weist auf 
erweiterte Verwendungsmoglichkerten beispielsweise 
als Oberbelag im Wohn-, BOro- und Industriebereich; 
auch als Ersatz for PVOBeiage. Weiterhin konnen die 
dunnen Beiage als Trittschall- und Warmedammbelag 
im Wohn-, BOro- und Industriebereich verwendet wer- 
den, wobei auf den Belagwerkstoff 5 alle bekanrrten 
Oberbelag e wie Keramikplatten, HolzbOden, syntheti- 
sche Beiage, textile Beiage usw. veiiegt werden kon- 
nen. 

Auf den verlegten Belagwerkstoff 5, insbesondere 
bei Tennisplatzen, kann ein EPDM-Granulat von «ner 
KOmung von 0,02 bis 5 mm aufgestreut warden, das ein 
Gewicht zwischen 0,2 bis 2,0 kg/Quadratmeter auf- 
weist. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zum HersteOen eines bahnenformigen 
Belagwerkstoffes aus einer verdichteten Mischung 
aus Gummiteilen, insbesondere Gummiabfailen 
unter Benutzung eines umlaufenden endlosen 
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Transportbandes (1). auf welches die Schicht (7) 
aus einer bere'rts anreagierten Mischung aus zer- 
Weinerten Gummiabfallen und/oder Gumnrogranulat 
aus Neu- oder AKgummi rrtt einem lOsungsmrttel- 
freien Eintomponerrten-PU-BinderrotteJ aufge- 
bracht wind, und wobei die Mischung anschiessend 
unter Druck und/oder Vibratorwirkung verdichtet 
und unter Warmeeinwirkung ausgehartet wird, 
dadurch gekennzeichnet 

dass der Mischung (7) als zusatzliche wesentliche 
Mischungs-Bestandteile Pplyurethan als Beimi- 
schungsmasse mittels einer Auftragstation (11) und 
als we'rtere Bindemittel Siliton, Kautschuckbinder, 
Epoxyd und/oder Polyesther sowie ferner minerali- 
sche Stoffe wie Quarzsand, Quarzkies, Splitte a is 
dgl. beigegeben werden. 8. 

2. Verfahren zum Herstellen eines bahnenformigen 
Belagwerkstoffes aus einer verdichteten Mischung 
aus Gurnm'rteilen, insbesondere Gummiabfallen zo 
unter Benutzung eines umlaufenden endlosen 
Transportbandes (1), auf welches die Schicht (7) 
aus einer bereHs anreagierten Mischung aus zer- 9. 
Weinerten Gummiabfallen und/oder Gummigranulat 
aus Neu- oder Artgummi mit einem losungsmrttel- 25 
freien Eintonponemen-PU-Bindemittel aufge- 
bracht wird, und wobei die Mischung anschliessend 
unter Druck und/oder Vibratorwirkung verdichtet 
und unter Warmeeinwirkung ausgehartet wird. 
dadurch gekennzeichnet 

dass der Mischung (7) als zusatzliche wesentliche 
Mischungs-Bestandteile Polyurethan als Beimi- 
schungsmasse mittels einer Auftragstation (1 1) und 
als werteres Bindemittel Latex sowie ferner minera- 
lische Stoffe wie Quarzsand, Quarzkies, Splitte, 
adgl. beigegeben werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet dass der Mischung Granulate, 
Agglomerate, Fasem, Flocken oder Mehl aus Poly- 
urethan, Polyvinyichlorid, Polypropyten, Polyamid, 
Polyethylen aus Primar- oder recycelten Sekundar- 
stoffen oder aus Kork oder Holz zugegeben wer- 
den. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeich net. dass das Verdichten unter 
Anwendung von vorzugsweise Druckwalzen (2) 
oder Druckstempeln, Bandpressen (3) oder Dop- 
pelbandpressen und horizontal quer zur Bandbe- 
wegung oszillierend beweglichen 
Verdichtungsbohlen (4) erfolgt 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet dass mittels prof ilierter Druckwalzen (2), 
profilierten Transportbandern (1) und Prageban- 
dem und/oder profilierten Bandpressen (3) oder 
Doppelbandpressen ein- oder beidseitig eingepragt 



strukturierte Oberflachen mit Profittiefen von etwa 
0,4 bis 50 mm erzeugt werden. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprO: 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet dass ein- und 
mehrlagige Belagwerkstoffe (5) mit beidseitig glat- 
ter oder strukturierter Oberflache nach dem Struk- 
turiervorgang mittels einer Spaltanlage (6) 
gespaften werden. 

- Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet dass das Ausharten der Mischung 
unter Warmeeinwirkung an deren Ober- und/oder 
Unterseite erfolgt 

Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet dass die Mischung vor oder nach 
dem Ausharten mit Beschichtungs- oder Versiege- 
lungsmassen mit glatter oder einer durch Einstreu- 
granulate erzeugten strukturierte Oberflache 
versehen wird: 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet dass auf die auf das Transport- 
band (1) aufgetragene Erstschicht (J) mittels 
wenigstens einem weiteren kontinuierHchen 
Mischer (10a) und wenigstens einer weiteren Auf- 
tragstation (11a) Schichten (8) aus verschiedenen 
zusammengesetzten Stoff mischung en entspre- 
chend den in den vorangehenden Anspruchen 1 bis 
3 genannten Stoffkombinationen aufgetragen wer- 
den. 

10. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Dicke wenigstens einer 
Schicht (7) des erzeugten Belagwerkstoffes (5) 2 
bis 100 mm, die Dicke von weiteren Schichten je 
0,5 bis 30 mm betragt 

40 11. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Mischungsanteile bei einlagigen 
Betagen Bindemittel 2 bis 30% Gewichtsprozent 
und Gummigranulat sowie Beimischungen 70 bis 
98% Gewichtsprozent betragen. 

45 

12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die Mischungsanteile bei mehrlagi- 
gen Belagen (7. 8) je weiterer Schicht einen PU- 
Beschichtungsanteil von wenigstens 20 Gewichts- 

60 prozent einen Gummigranulatantefl von 20 bis 60 
Gewichtsprozent und andere Anteile von 20 bis 60 
Gewichtsprozerttanteil aufweisen. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
55 zeichnet. dass dem PU-Bindemittel 0,5 bis 50 

Gewichtsprozent Anteile Wasser zugesetzt wer- 
den. 
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14. Verfahren nach Anspruch 9 und 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass zwischen die Schichten 
mehrlagiger Belage jeweils ein textiles Gitterge- 
webe eingebracht wird. 

5 

15. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass vor Aulbringen der ersten 
Schicht (7) der Mischung auf das Transportband (1 ) 
ein textiles Otter- oder Tragergewebe und/oder 
Magnetstreifen und/oder textile Klettverschlusssy- 10 
steme und/oder Faserheiz-Elemerrte. insbesondere 
aus Carbonfasern, aufgebracht und mil der danach 
aufgegebenen ersten Schicht (7) gebunden und 
fixiert werden. 

15 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder .15. dadurch 
gekennzeichnet, dass die aufgebrachten Hatte-, 
Trager- und Heizmaterialien nachtraglich auf c5e 
verdichtete, noch nicht ausreagierte letzte Schicht 
der Mischung aufgetragen. angedrOckt und gebun- 20 
den werden. 

17. Vorrichtung zum Herstellen eines bahnerrtormigen 
Belagwerkstoffes in ein- oder mehrlagiger Ausfuh- 
rung mit einem kontinuierlichen Mischer (10) zum 25 
Auftragen wenigstens einer Schicht (7) aus einer 
bereits anreagierten Mischung aus zerWeinerten 
Gummiabfallen und/oder Gummigranutat aus Neu- 
oder Altgummi, die mit einem losungsmitteifreien 
PU-Bindemittel unter Beimischung von minerali- 30 
schen Stoffen auf ein umlaufendes endloses Tran- 
portband (1) aufgebracht wird, mit Einrichtungen 
zur anschliessenden Verdichtung, wie wenigstens 
eine Druckwalzenanordnung (2) sowie Einrichtun- 
gen zur Warmebeaufschlagung, wie einem oder ss 
mehreren Heizkanalen (12) zur Aushartung und 
Reaktionsbeschleunigung der Mischung. wobei 

a) dem kontinuierlichen Mischer (10) zum Auf- 
tragen einer ersten Schicht (7) nachfolgend to 
quer zur Bandrichtung oszillierend arbeitende 
Verdichtungsbohlen (4) vorgesehen sowie 



Bindemittel unter Beimischung von mineralischen 
Stoffen auf ein umlaufendes endloses Tranport- 
band (1) aufgebracht wird. rrtt Einrichtungen zur 
anschliessenden Verdichtung, wie wenigstens eine 
Druckwalzenanordnung (2) sowie Einrichtungen 
zur Warmebeaufschlagung, wie einem oder mehre- 
ren Heizkanalen (12) zur Aushartung und ReaWi- 
onsbeschleunigung der Mischung. wobei 
dem kontinuieriichen Mischer (10) und der 
anschliessend angeordneten Auftragsstation (11) 
zum Auftragen von zusatzlicher Beimischungs- 
masse mit den zugehOrigen Verdichtungs- und 
Warmebeaufschiagungs\^ichtungen nachfolgend 

a) wenigstens ein weiterer kontinuierticher 
Mischer (10a) mit anschliessend angeordneten 
quer zur Bandrichtung oszillierend arbeitenden 
Verdichtungsbohlen (4a), 

b) diesen nachfolgende eine weitere Druckwal- 
zenanordnung (2a) und wenigstens ein weite- 
rer Heizkanal (12a), und 

c) anschliessend daran eine weitere Auftrag- 
station (11a) zum Auftragen weiterer zusatzli- 
cher Beimischungsmasse oder einer 
Beschichtungsmasse mit nachfolgenden wei- 
teren Verdichtungs- und WarmebeaufscNa- 
gungsvorrichtungen 

vorgesehen sind. 

19. Vonichtung nach Anspruch 17 oder 18, wobei die 
metallische oder textile Oberflache des Transport- 
bandes (1) profiliert ausgebildet ist 

2a Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, wobei das 
mit einer profilierten Oberflache versehene, aus 
textilem Material oder Metall bestehende Transport- 
band (1) eine ats Oberflachen-Trennschicht wir- 
kende Beschichtung, vorzugsweise aus Silikon 
oder Teflon (13) aufweist 



b) anschliessend eine Auftragstation (1 1) zum 
Auftragen von zusatzlicher Beimischungs- 
masse und ferner 

c) dieser eine Druckwalzenanordnung (2) und 
darauffolgend einer oder mehrere Heizkanale 
(1 2) nachgeschartet sind. 

18. Vorrichtung zum Herstellen eines bahnenformigen 
Belagwerkstoffes in ein- oder mehrlagiger AusfOh- 
rung mit einem kontinuierlichen Mischer (10) zum 
Auftragen wenigstens einer Schicht (7) aus einer 
bereits anreagierten Mischung aus zerWeinerten 
Gummiabfallen und/oder Gummigranuiat aus Neu- 
oder Altgummi mit einem losungsmitteifreien PU- 



21. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, wobei die 
45 textile Oberflache des Transportbandes (1) eine 
Faserheizung, insbesondere eine Carborrfaserhei- 
zung im Band und/oder an der Unter und/oder 
Oberseite des Bandes aufweist 
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22. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18. wobei eine 
von einer Vorratsrolle abziehbare auf das Trans- 
portband (1) vor Auftragen der Mischung aufleg- 
bare glatte oder profiyerte Trennfolie (13) 
vorgesehen ist. 

23. Vc)rrichtung nach Anspruch 17 oder 18. wobei die 
einer Schichtauftragung nachgeschartete Verdich- 
tungsvorrichtung als Bandpresse (3) oder Doppel- 
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bandpresse ausgeiegt ist und eine Vonrichtung zur 
ZufOhrung wenigstens einer glatten Oder profilier- 
ten Trenntoiie zur ober- und/oder untersertigen Auf- 
lage auf die Belagschicht aufweist 

Claims 

1. Process for producing a web-like covering material 
of a compressed mix of small rubber parts, espe- 
cially of scrap rubber, using a continuous conveyor 
belt (1) onto which the layer (7) of an already react- 
ing mix of crumbled scrap rubber and/or of granu- 
lated new or scrap rubber, together with a 
solvent! ess unitary PUR binder, will be applied, and 
the mix will subsequently be rammed under pres- 
sure and/or the action of a vibrator and cured by 
heat 

characterized in 

that, as vital supplementary components, poly- 
urethane will be added to the mix (7) as an admix- 
ture by an applicator station (11) and, as further 
binders, silicone, caoutchouc binders, epoxy and/or 
polyester as well as some mineral aggregates, like 
quartz powder, coarse silica sand, grits or similar 
materials, will be added to said mix. 

2. Process for producing a web-like covering material 
of a compressed mix of small rubber parts, espe- 
cially of scrap rubber, using a continuous conveyor 
belt (1) onto which the layer (7) of an already react- 

. ing mix of crumbled scrap rubber and/or of granu- 
lated new or scrap rubber, together with a 
solventless unitary PUR binder, will be applied, and 
the mix will subsequently be rammed under pres- 
sure and/or the action of a vibrator and cured by 
heat 

characterized in 

that, as vital supplementary components, poly- 
urethane will be added to the mix (7) as an admix- 
ture by an applicator station (1 1 ) and latex, a further 
binder, as well as some mineral aggregates, such 
as quartz powder, coarse silica, sand, grits or the 
like will be added to this mix 

3. Process according to claim 1 or 2, characterized in 
that granules, agglomerates, fibers, flocks or pow- 
der of polyur ethane, polyvinyl chloride, polypropyl- 
ene, pdyamide, polyethylene, of primary or 
recycled secondary materials, or of cork or wood 
will be added to the mix. 

4. Process according to daim 1 or 2, characterized in 
that ramming is preferably carried out by pressing 
rollers (2) or pressure bars, single or double belt 
presses (3) and by compression planks (4), oscillat- 
ing horizontally and across the movement of the 
belt. 



5. Process according to claim 4, characterized in that 
by means of profiled pressing rollers (2). profiled 
conveyor belts (1) and embossing belts and/or pro- 
filed single or double belt presses (3). structured 

5 surfaces, embossed at one or both sides, will be 
produced, same having profile depths from 0,4 to 
50 mm approx. 

6. Process according to one or several of the claims 1 
10 to 5, characterized in that single- and multi-layer 

covering materials (5), of which the surface is 
smooth or structured at both sides, will be split by a 
splitting system (6) after the structuring operation. 

is 7. Process according to claim 1 or 2, characterized in 
that curing of the mix will be done by applying heat 
to its upper and/or lower side. 

8. Process according to claim 1 or 2, characterized in 
20 that prior to or after curing, the mix will be provided 
with coating or sealing compounds with a smooth or 
structured surface, the latter obtained by spread 
granules. 

25 9. Process according to claim 1 or 2, characterized in 
that by means of at least one further continuous 
mixer (10a) and at least one further applicator sta- 
tion (11a), layers (8) of different material composi- 
tions and corresponding to the material 

30 combinations mentioned in the preceding claims 1 
to 3 will be applied to the basic layer (7) filled up on 
the conveyor belt (1). 

10. Process according to claim 1 or 2, characterized in 
35 that the thickness of at least one layer (7) of the pro- 
duced covering material (5) will be 2 to 100 mm and 
the thickness of further layers 0,5 to 30 mm each. 

1 1. Process according to claim 1 , characterized in that 
40 with single-layer coverings, the mix fractions of the 

binders amount to 2 to 30 percent in weight and 
those of the rubber granules as well as of the 
admixtures come to 70 to 98 percent in weight 

45 12. Process according to claim 9, characterized in that 
with multi-layer coverings, the mix fractions (7, 8) 
for each further layer show a PUR coating portion of 
20 percent in weight mia, a portion of rubber gran- 
ules of 20 to 60 percent in weight and other portions 

so of 20 to 60 percent in weight 

13. Process according to claim 1, characterized in that 
portions of water of 0,5 to 50 percent in weight will 
be added to the PUR binder. 

55 

14. Process according to claims 9 and 12, character- 
ized in that between the coats of the multi-layer cov- 
erings, one textile grid each will be placed. 
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15. Process according to claim 1 or 2. characterized in 
that prior to applying the basic layer (7) of the mix 
onto the conveyor belt (1). a textile grid or substrate 
and/or magnetic stripes and/or textile Velcro fasten- 
ers and/or fiber heating elements, especially of car- 
bon fibers, will be applied thereto as well as bound 
and set by the basic layer (7) subsequently fed. 

16. Process according to claim 14 or 15. characterized 
in that the fastening, supporting and heating mate- 
rials will subsequently be placed on the last layer of 
the mix. compressed but further reacting, and then 
pressed against same and bound. 

17. Device for producing a web-like covering material in 
single- or multi-layer f inish using a continuous mixer 
(10) to place at least one layer (7) of an already 
reacting mix of crumbled scrap rubber and/or rub- 
ber granules of new or used rubber which will be 
fed. together with a sotventless PUR binder and by 
adding mineral aggregates, onto a continuous con- 
veyor belt (1) comprising some equipment for later 
ramming, e.g. one or more pressing roller systems 
(2). as well as some equipment for heat supply, 
such as one or several heating channels (12) for 25 
curing and to accelerate the reaction of the mix, in 
which 

a) the continuous mixer (10) to apply a basic 
layer (7) is followed by compression planks (4) 
oscillating across the direction of the belt and 

b) an applicator station (11) to feed an addi- 
tional admixture follows said planks and, more- 
over, following 

c) a pressing roller system (2) and one or more 
heating channels (12). 

18. Device for producing a web-like covering material in 
single- or multi-layer finish comprising a continuous 
mixer (10) to apply at least one layer (7) of an 
already reacting mix of disintegrated scrap rubber 
and/or granules of new or used rubber, with a sol- 
vent-free PUR binder and added mineral sub- 
stances, onto a continuous conveyor belt (1) 
equipped for subsequent ramming with at least one 
pressing roller system (2), also comprising equip- 
ment tor heat supply, e.g. one or several heating 
channels (12) for curing and accelerating the reac- 
tion of the mix. this device including the continuous 
mixer (10) and the subsequently arranged applica- 
tor station (11) to feed supplementary admixture, 
with the pertinent compression and heat supply 
equipment followed by 

a) at least one further continuous mixer (10a) 
with subsequent compression planks (4a) 
oscillating across the direction of the belt, 

b) thereafter a further pressing roller system 
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(2a) and a further heating channel (12a) as a 
minimum, and 

c) subsequently arranged, a further applicator 
station (11a) to feed a supplementary admix- 
ture or a coating compound, together with the 
following additional compression and heat sup- 
ply equipment. 

19. Device according to claim 17 or 18, in which the 
metal or textile surface of the conveyor belt (1) has 
been profBed. 

2a Device according to claim 17 or 18. in which the 
conveyor belt (1). consisting of textile material or 
metal and provided with a profiled surface, will 
show a coat preferably of silicone or teflon (13). 
acting as a surface parting layer. 

21. Device according to claim 17 or 18. in which the tex- 
tile surface of the conveyor belt (1) will show a fiber 
heating, especially a carbon fiber heating within the 
belt and/or at the lower and/or at the upper side of 
the belt 

22. Device according to claim 17 or 18. in which a 
smooth or profiled separating foil (13) has been 
provided, unwindable from a supply reel and feeda- 
ble onto the conveyor belt (1) prior to the application 
of the mix. 

23. Device according to daim 17 or 18. in which the 
compression equipment subsequent to the layer 
application area, will be designed as a belt press (3) 
or a double belt press showing a unit to deliver at 
least one smooth or profiled separating foil which 
will be placed on the upper and/or lower side of the 
covering layer. 

Revendications 



40 

1. Proc6d6 pour la fabrication d'un mat6riau de rev§- 
tement en forme de bande (fun m6lange comprime 
de petites pifeces de caoutchouc. sp6cialement de 
d6chets de caoutchouc. & Paide d'une courroie 
45 transporteuse (1) sans fin sur laquelle s'alimente la 
couche (7) consistant en un melange d6j& r6agis- 
sant de d6chets de caoutchouc broyes et/ou de 
granul6s de caoutchouc neuf ou usage, avec un 
(iarrt PUR k une composante exempt de solvants, 
so melange serr6 ensurte par pression et/ou I'effet 
dun vibrateur et cuit par Paction thermique, 
caract6ris6 par ce 

que s'ajoutent au melange (7), en tant qu'Gtements 
de melange supp!6mentaires dimportance. un 
55 addrtif de polyunMhane & Paide d'une station de 
charge (11) et comme d autres Hants, de la sili- 
cone, des additifs de caoutchouc, de la nSsine 
epoxy et/ou du polyester ainsi qu'en outre des 
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aggregate mineraux, p. ex. sable et gravier silicieux. 
gravillons et autres materiaux semtrfables. 

2. Precede pour la fabrication cfun materiau de reve- 
tement en forme de bande (fun melange comprime 5 
de petites pieces de caoutchouc, specialement de 
dechets de caoutchouc a I'aide d une courroie 
transporteuse (1) sans f in sur laquelle s'alimente la 
couche (7) consistant en un melange deja reagis- 
sarrt de dechets de caoutchouc broy6s et/ou de 10 
granules de caoutchouc neuf ou usage, avec un 
liarrt PUR a une composante exempt de solvarrts, 
melange serre ensuite par pression et/ou Teffet 
dun vtorateur et curt par Taction therrroque, 
caracterise par ce is 
qu'en tant que composants de melange supple- 
merrtaires esserrtiels, du polyurethane s'ajoute au 
melange (7) comme masse d'addrtion par une sta- 
tion de charge (11) et. comme liant addrtionnel, 
s'ajoute du latex et se joignent encore des aggre- 20 
gats mineraux sort du sable et du gravier silicieux, 
des gravillons ou d'autres produits similaires. 

3. Precede selon revendication 1 ou 2, caracterise par 

ce que s'ajoutent au melange, des granules, des 25 
agglomerats, des fibres, des flocons ou de la pou- 
dre de polyurethane, de chlorure de polyvinyle. de 
polypropylene, de polyamide, de polyethylene, de 
materiaux primaires ou de materiaux secondares 
recuperet ou de liege respectivement de bois. 30 

4. Precede selon revendication 1 ou 2, caracterise par 
ce que te serrage s effectue pr6ferablement par des 
cylindres de pression (2) ou des etais compri meurs. 
des presses a ruban (3) simples ou doubles et par 35 
des planches de serrage (4) oscillant horizontale- 
merrt et transversal ement au mouvement du ruban. 

5. Precede selon revendication 4, caracterise par ce 
que se produisent des surfaces structures, estanv 40 
pees d'un seul ou des deux c6t6s, ayant des pro- 
fondeurs de prof il d'environ 0,4 a 50 mm, au moyen 
des cylindres de pression (2) profiles, des courroies 
transporteuses (1) profilees, des rubans a estam- 
per et/ou des presses a ruban (3) profile simple ou 45 
doubla 

6. Precede selon une ou piusieurs des revendications 
1 a 5, caracterise par ce que des materiaux de 
revetement (5) a une seule ou a piusieurs couches, 50 
des deux cdtes avec une surface lisse ou structu- 
re, se fendent apres le precede de structuration 
par un dispositrf de fendage (6). 

7. Precede selon revendication 1 ou 2. caracterise par 55 
ce que la cuisson du melange sera realises par 
I'effet de la chaleur a son cdte superieur et/ou irrfe- 
rieur. 



8. Precede selon revendication 1 ou 2, caracterise par 
ce que le melange sera dote, avant ou apres la 
cuisson, des masses de couchage ou de scelte- 
merrt ayant une surface lisse ou structuree par des 
granules de distribution. 

9. Precede selon revendication 1 ou 2. caracterise par 
ce que sur la couche primaire (7) aiimentee a la 
courroie transporteuse (1). serorrt appliquees des 
couches (8) de cfrfferents melanges de materiaux 
corrformes aux combinaisons de matieres indi- 
quees dans les revendications 1 a 3 ci-avant, par 
au moins un meiangeur corrtinu (10a) suppl6men- 
taire et une autre station de charge (11a) rrtin. 

10. Precede selon revendication 1 ou 2, caracterise par 
ce que repaisseur d'au moins une seule couche (7) 
du materiau de revetemertt (5) fabriqu6 est de 2 a 
100 mm, repaisseur d'autres couches etant de 0,5 
a 30 mm chacune. 

11. Precede selon revendication 1, caracterise par ce 
qu'en cas de materiaux de revetement a une seule 
couche, les ingredients de melange sort de 2 a 30 
% en poids pour les liarrts et de 70 a 98 % en poids 
pour les granules de caoutchouc et les additifs. 

12. Precede selon revendication 9, caracterise par ce 
que les ingredients de melange par couche supple- 
mental des materiaux de revetement murticouche 
(7, 8) sort de 20 % en poids, au minimum, pour la 
couche en PUR, de 20 a 60 % en poids pour les 
granules de caoutchouc et de 20 a 60 % en poids 
pour les autres composants. 

13. Precede selon revendication 1, caracterise par ce 
qu'une portion d'eau de 0,5 a 50 % en poids 
s'ajoute au liant PUR. 

14. Precede selon revendications 9 et 12, caracterise 
par ce qu'en cas de materiaux de revetement murti- 
couche, un tissu a reseau textile slntrodurt entre 
chaque deux couches. 

15. Precede selon revendication 1 ou 2, caracterise par 
ce qu'avarrt I'appRcation de la premiere couche (7) 
du melange a la courroie transporteuse (1) s'y pla- 
cent un tissu a reseau textile ou un tissu support 
textile et/ou des bandes magn^tiques et/ou des 
rubans cramponrtants en textile et/ou des elements 
de chauffage a fibres, notamment a f tores carbone, 
qui se lient et se f ixerrt alors par la premiere couche 
yappliquee. 

16. Precede selon revendication 14 ou 15, caracterise 
par ce que les materiaux de retenue, de support et 
de chauffage se placent utterieurement sur la der- 
niere couche de melange serr6e dont la reaction 
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n*a pas encore termini, se pressent centre cette 
couch e et se fient 

1 7. Dispositif pour la fabrication tfun mat£riau de reve- 
tement en forme de bande en execution a une 
seule ou a plusieurs couches, avec un m&angeur 
continu (10) pour appliquer, au moins, une seule 
couche (7) de melange, deja reagissant de 
d£chets de caoutchouc broy£s et/ou de granules de 
caoutchouc neuf ou usage, couche qui s'alimente a 
une courroie transporteuse (1) sans fin, avec un 
liant PUR exempt de soh/ants en ajoutant des 
aggrggats mineraux, dispositH avec des appareiis 
pour le serrage post£rieur. une batterie de cyiindres 
de pression (2) min., et avec des appareiis pour ali- 
menter la chaleur, p.ex. un ou plusieurs conduits de 
chauffage (12) n£cessaires a la cuisson et a la 
reaction accaeree du melange, appareiis disposes 
dans I'ordre suivant 

a) le melangeur continu (10) pour appliquer la 
premfere couche (7) et des planches de ser- 
rage (4) oscillant transversalement a la direc- 
tion du rubaa 

b) la station de charge (11) pour appliquer des 
additifs, 



supplemental (12a) et 

c) finalement, une autre station de charge 
(11a) pour alimenter des additifs ou des mas- 
5 ses de couchage, avec des apparels de ser- 

rage et d'alimentation de chaleur additionnels 
qui la suivent 

19. Dispositif selon reverxfication 17 ou 18, avec lequel 
10 la surface metallique ou textile de la courroie trans- 
porteuse (1) presente une execution prof ilea. 

2a Dispositif selon revendcation 17 ou 18, avec lequel 
la courroie transporteuse (1) consistant en matiere 
15 textile ou en metal, a 6te munie d'un rev§tement 
agissant comme une couche de separation en sur- 
face, pr6f emblement de silicone ou de teflon (13). 
courroie ayant une surface profilee. 

20 21. Dispositif selon reverxfication 17 ou 18. avec lequel 
la surface textile de la courroie transporteuse (1) 
presente un chauffage a fibres, notamment un 
chauffage a f tores carbone, aussi dans la courroie 
et/ou a la face inferieure et/ou a la face supeneure 

25 de cette derniere. 
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c) la batterie de cyiindres de pression (2) et un 
ou plusieurs conduits de chauffage (12). 30 

18. Dispositif pour la fabrication d'un materiau de reve- 
temerrt en forme de bande en execution a une 
seule ou a plusieurs couches, avec un melangeur 
continu (10) pour appliquer, au moins, une seule 
couche (7) de melange. d6ja reagissant de 
dechets de caoutchouc broy6s et/ou de granules de 
caoutchouc neuf ou usage, couche qui s'alimente a 
une courroie transporteuse (1) sans fin. avec un 
liant PUR exempt de solvants en ajoutant des #> 
aggr6gats mineraux, dispositif avec des appareiis 
pour le serrage post&ieur, une batterie de cyiindres 
de pression (2) min., et avec des appareiis pour ali- 
menter la chaleur, p. ex un ou plusieurs conduits de 
chauffage (12) n6cessaires a la cuisson et a la 45 
reaction acc^er6e du melange, et apres le melan- 
geur continu (10) et la station de charge (1 1) pour 
alimenter des additifs, cfisposee ensuite. avec ses 
appareiis de serrage et d'alimentation de chaleur. 
ont ete prevus dans fordre cons6cutif . so 



a) un melangeur continu supplemental (10a) 
mia ayant disposees apres lui. des planches 
de serrage (4a) oscillant transversalement a la 
direction du ruban. 

b) alors une autre batterie de cyiindres de pres- 
sion (2a) et au moins. un conduit de chauffage 



22. Dispositif selon reverxfication 17 ou 18. avec lequel 
on a pr6vu un film de separation (13) lisse ou pro- 
file, a tirer d'un rouleau d'alimentation et a placer 
sur la courroie transporteuse (1) avant d'appliquer 
le melange 

23. Dispositif selon reverxfication 17 ou 18. avec lequel 
I'appareil de serrage. dispose apres la zone d'appli- 
cation de couche, a ete concu en tant que presse a 
ruban simple ou double (3) comportant un apparetl 
pour alimenter. au moins, un seul film de separation 
lisse ou prof Be a placer sur la face superieure et/ou 
sur la face inferieure de la couche de materiaux 
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